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Vftrfahrpn und Vomchtupa 7.um Komblnationsdrucls 



Die vorllegende Erfindung betrifft ein Verfahren und ©Ine Vorrlchtung zur 
Herstellung von Druckerzeugnlssen, welche nach unterschiedllchen Verfahren 

« 

bedruckt werden. 

Druckvorrichtungen sind an sicb bekannt und umfangreich im EInsatz. Dabei 
werden Druckunterlagen. also Papier. Karton. Folien und dergleichen als Bogen- 
oder Rollenware durch Walzen-ZZyllnder-Spatte an Farbwerken vorbel gefOhrt. In 
den Farbwerken wird jeweils Tinte nach unterschiedllchen Obertragungsverfahren 
auf die Oberfiache der Druckunterlage Qbertragen. Diese Verfahren umfessen 
beisplelsweise Offsetdruck. Slebdruck und dergleichen. 

Weiterhin sInd Follendmckverfahren aus dem Stand der Technik an sich bekannt 
Dabei ist alien bekannten Follendruckverfahren gemeinsam, daR auf eine 
Dmckunterlage. etwa Papier, Karton Oder Folle als Bogen- oder Rollenware. eine 
Folie partiell unter Dmck aufgebracht und dauerhaft fixlert wird. Als Dmckfolien 
kommen insbesondere Folien mit Gold- oder Sllberglanz, z. B. sogenannte PrSge- 
oder Transferfollen, zur Anwendung. jedoch sind auch Drucklbllen in 
verschiedenen Farben mit Hochglanz^ oder Seidenglanzoberfiachen. metalllsche 
Folien und dergleichen bekannt 



Die Aufbrlngung der Diuckfblie auf die Unterlage erfolgt zumelst mit der Technik 
des Pragefoliendmcks. Diese Drucktechnik Shnelt in ihrer Grundform einem 
Hochdnjckverfahren und Ist Insowelt dem Buchdruck Shntich. Das entscheldende 
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gemeinsame Merkmal 1st, dafl die druckenden Telle der Daickfbrm h5her llegen 
als die sie umgebenden nicht druckenden Telle. Wdhrend des Druckvorganges 
wird die Druckform indlrekt behelzt und auf gleichbleibender Temperatur gehalten. 
Das beim Druckvorgang von der Druckfolle auf die Unterlage Ubergehende 
Dnjckmedium besteht aus einer Druckfolienschicht in Form eines dOnnen, 
mehrschichtlgen trockenen Films, der auf einer zumeist transparenten Tragerfolle 
mittels einer Trennschicht lOsbar befestigt ist. Die Druckfolienschicht ihrerseits ist 
zweilagig aufgebaut mtt einer silberfarbigen Aluminiumbedampfung sowie einer 
zumeist farblgen LackscWcht DIese doppelte DnjcWbllenschicht ist schliefltich mit 
einer bei Erwdmnung klebfahigen Kunstharz-Beschichtung versehen. 

Beim Druckvorgang wIrd die Druckfolie gemeinsam mit der zu bedruckenden 
Unterlage durch das Druckwerk hindurchgefQhrt, wobel durch den Anpref&druck der 
erhltzten Druckform an den von den erhOhten Elementen der Druckform 
bestimmten Stellen die DruckfoHenschicht von der Tragerfolle abgelOst und auf die 
Unterlage Obertragen wlrd. Durch die von der Dmckfomi Qbertragene Warme 
verdampft einerseits die Trennschicht zwischen der TrSgerfolie und der 
Druckfolienschicht, so daft sich letrtere lelcht von der Tragerfolie Idst. Andererselts 
wird die Kunstharz-Schicht unter der Wdnneeinwirkung vom trockenen in einen 
klebrigen Zustand aktiviert, so daft die Kunstharz-Schicht eine Haflschicht 
zwischen Unterlage und Druckfolienschicht bildet Im Ergebnis haftet also an den 
durch die Drucktonrj vorgegebenen Stellen die Diuckfollenschicht, belsplelswetse 
in Gestalt einer goldgidnzenden Schicht. dauerhaft auf der Unterlage. 

Nachteilig bei diesem bekannten Foliendruckverfahren ist, dal^ die Herstellung und 
EInrichtung der Druckform, d. h. des Klischees, eine sehr lange Vorbereltungs- und 
Einric^tungszeit erfordert. Da die Vorbereltungs- und Elnrichtungszeit nahezu die 
H3lfte der Gesamthersteliung&ze'A ausmachen kann, ist das bekannte 
Foilendruckverfohren insgesamt sehr zeltaufwendrg und dadurch mil hohen 
Produktionskosten verbunden. DarQber hinaus sind Envarmungen (ibiich, teilweise 
auf Dber aOO'C, woraus sich sehr hohe Energiekosten ergeben. 

Zur Oberwindung der vorgenannten Nachtelle wurde mit der EP 0 578 706 81 

* 

berelts ein Foliendruckverfahren vorgeschlagen, bei dem auf eine zu bedruckende 
Unterlage unter Druckelnwirkung eine eine Tragerfolle, eine Transferschicht und 
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eine zwischen Tragerfolie und Transferschicht angeordnete Trennschtcht 
aufweisende Transferfolle aufgelegt wird, wobel In einem der Follenauflage 
vorgeschalteten Verfahrensschritt die OberflSche der Unteriaga an don fQr die 
Follenauflage vorgesehenen Stellen mit einer Haftschlcht fUr die Transferschicht 
versehen wird und in einem der Follenauflage nachgeschalteten Verfahrensschritt 
die Unterlage mIt der darauf mittels der Haftschicht haftend aufgebrachten 
Tansferschicht einem die Druckelnwirkung wdhrend der Follenauflage 
Qbeistelgenden AnpreRdmck ausgesetzt wird. Man spricht bei diesem Verfahren 
von Folientransferverfahren. 

■ 

Bel diesem Follentransfer- bzw. Foliendruckverfahren entfdilt das vorherige 
Erstellen einer Drudcfbrm, d. h. eines Kllschees. Die Obertragung der 
Transferschicht erfbigt auch nlcht durch die parHelle DnjckausObung Im Berelch 
der ertiaben ausgebildeten Stellen der Druclcfbrm brw. des Kllschees. VIelmehr 
wird bereits vor dem Verfahrensschritt der Follenauflage die fOr den Foliendnjck 
vorgesehene Unterlage mIt einer partiellen Haftschlcht, beisplelswelse einer 
Klebstoffschicht. versehen, die dann innerhalb des Dmckwerkes die 
Transferschicht an den betretfenden Stellen von der Transferfolle obemimmt. Da 
die Haftschlcht sich bereits vor dem eigentllchen Dmckvorgang auf der Unterlage 
befindet, kann die bei den bekannten Transferfolien vorhandene Kunstharz-Schlcht 
entfallen. SchlleUllch 1st auch eine Behelzung der DruckfiSchen nlcht mehr 
erfbiderlich. da mit Wegfall der Kunstharz-Schlcht auf der Transferfolle auch deren 
Envdrmung zwecks HerbelfDhrung der Klebwirkung entfailL 

« 

Um eine dauertiafte Verblndung zwischen der Unteriage und der Transferschicht 
herzustellen, wird in einem sIch an die Follenauflage. d. h. den elgentlichen 
Druckvorgang anschlieBenden Verfahrensschritt die Unteriage mit der darauf 
befindllchen Transferschicht einem AnpreBdruck ausgesetzt. der die 
Dmckelnwirkung wahrend der Follenauflage wesentlich Qberetelgt. 

Obgleich sich das vorbeschriebene Foliendruckverfahren gemSli der 
EP 0 578 706 B1 in der Praxis bewShrt hat, ist von Nachtell, daB ein weiteres 
Bedaicken der mit einer Transferschicht versehenen Unteriage nlcht auf einfache 
Wels© durchgefQhrt werden kann. So Ist es nflmllch erfbrderllch, die Unteriage 
nach einem Aufbringen der Transferschicht zunachst einnnal an separatee Stelle 
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zwischenzulagern, wobei sie gegebenenfalls zuvor auf Mad zugeschnftten wird, 
Anschlie&end 1st die mit einer Transferschicht versehene Untertage In einem 
separaten Arbeitsvorgang einer Druckefnrtchtung zuzufQhren, mitteis welcher dann 
eine weitere Bedruckung der Untertage vorgenommen werden kann. Sowohl das 
Zwischenlagem der mil einer Transferschicht versehenen Untertage ale auch der 
zusatzliche Arbeitsgang des Zufuhrens der Untertage in eine Dnjckeinrichtung ist 
nicht nur zeltlich aufwendig. sondem audi kostenintensiv, denn ist es erfbrdertich, 
in hOchstem Made paRgenau zu arbeiten. damit der im weitaren als zweiter 
separat durchzufQhrende Dnjckvorgang exakt sowohl auf die Untertage als auch 
auf die auf die Untertage aufgebrachte Transferschicht abgestimmt ist. In der 
Vergangenheit ist es bezuglich des weiteren Druckvorgangs des h^ufigeren zu 
Abweichungen und Fehlbedmckungen gekommen, was in nachteiligenveise einen 
hohen Ausschuft zur Folge hatte, was insbesondere mit Blick auf die bereits mIt 
einer Transferschicht versehene Untertage sehr kostenintensiv ist 

* ^ 

Das glelche gilt, wenn mitlels Folie zu beschichtende Dmckuntertagen vortsedmckt 
sind. Auch hier ist ein vOllig separater zweiter Vorgang erforderiich. um die 
bedruckten Dmckuntertagen nach endgQItlger Ferligstellung der 
FarbdwckvorgSnge einschlieBtich Trocknung, Konfektionlemng und dergleichen 
dem Folientransfer zuzufQhren. 

Vor dem Hintergnind des beschriebenen Standes der Technik liegt der Erfindung 
die A u f g a b e zugrunde, ein Druckverfehren und eine Vorrichtung 
bereitzustelien, welche die Anwendung unterschledlicher Verfahren auf die 
gieichen Druckerzeugnisse in direkt aufeinanderfolgenden ArbeitsgSngen 
emiOgiiohen. 

Verfahrensseitig wird mit der Erfindung zur technischen L 0 s u n g dieser 
Aufgabe vorgeschlagen ein Verfahren zur Herstetlung von Druckerzeugnissen 
durch Kombination untersciiiedlicher Druckverfahren, wobei die zu erzeugenden 
Druckerzeugnisse in einer wenigstens ein FartDwerk autweisenden Druckstiife mit 
Farbe bedruckl und ohne Zwischenlagerung in einer anderen Verfahrensstufe in 
einem Folientransferverfiahren in einem Druckvorgang an vorgegebenen 
Positionen mit einer Foils besc^ichtet werden. 
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Das erfindungsgemafie Verfahren zefchnet steh durch seine In-line Verfahrens- 
durchfOhrung aus. Di© einzelnen Verfahrensschritte zur Bedruckung der Unterlage 
sind unmlttelbar hinterelnander geschaltet und kennen In einem Verfahrensdurch- 
gang durchgeftlhrt werden. Es 1st daher Im Unterschied zum Stand der Technik 
nicht mehr erforderllch. die mit einer Transferschlcht versehene Unterlage 
zunachst an separater Steile zwischenzulagem, um dann In efnem weiteran 
Arbeitsgang eine zusatzliche Bedruckung der Unterlage durchzufQhren. Das erfin- 
dungsgemdRe Verfahren erlaubt vielmehr eine kontinulerllche Verfahrensdurch- 
fQhrung. dessen Ergebnis ein mit einer Transferfolie beschichtete Unteriage 1st, die 
zudem zusatzlich mit einer Bedruckung versehen ist. ErfindungsgemaB sind mlthln 
Bedmckung und Follendruck aufelnander abgestimmt miteinander gekoppelt. 

GemaB erster Alternative ist vorgesehen. daB die Unteriage In einem dem 
Follentransfervorgang unmlttelbar nachgeschalteten Verfehrensschritt getrocknet 
und anschliedend bednickt wird. GemSR dieser Verfahrensaltemative wird die mit 
einer Transfersciiicht zuvor versehene Unteriage zunSchst getrocknet und so fUr 
den nachfolgenden Bednjckungsvorgang vorbereitet. Im AnschluR an die 
Trocknung erfolgt sodann ein Bedmcken der mit einer Transferschteht versehenen 
Unterlage. Das Ergebnis dieser Verfehrensdurchfllhrung ist eine mit einer 
Transferschlcht und einer zusatzllchen Bedruckung versehenen Unterlage, die 
dann im welteren bedarfegerecht auf Mad zugeschnitten und gegebenenfells fQr 
eine wunschgemaBe Bestlmmung welterverarbeftet werden kann. In jedem Fall Ist 
es aber Im Unterschied zum Stand der Technik nicht mehr erforderllch. das 
Aufbrlngen der Transferschlcht bzw. des Bedmcken der Unteriage In zwel 
einzeinen. aufwendlgen Verfahrensschritten durchzuftlhren. Das 
erfindungsgemaHe Verfahren Ist Ihsoiism wesentlich efnfacher durchzufQhren und 
dabei aUch sehr viel weniger kostenintenslv. 

Gemaa einer zweiten altemativen AusfOhmngsfonn des erfrndungsgemaRen 
Verfahrens ist es vorgesehen, dall die Unterlage in einem dem Auflrag dem 
Follentransfer unmlttelbar vorgeschalteten Verfahrensschritt bedmckt und 
anschlieliend getrocknet wird. Auoh diese Verfahrensaltemative zeichnet sich 
durch ihre In-line VerfahrensdurchfQhmng aus. Im Unterschied zur erstgenannten 
Alternative ist jedoch gemSli dieser VerfehrensdurchfOhmng vorgesehen, daft ein 
zusatzliches Bedmcken der Unteriage im Vorfeld einer Transferschichtaufbringung 
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durchgefUhrt wird. Vorgesehen Ist dabel, da& die Unteriage zunSchst in einem 
ersten Verfahrensschritt bedruckt wind. Aledann erfoigt in einem 
Trocknungsvorgang eine Trocknung der badrucktan Untariage. Did bedmckte 
Unteriage wird alsdann in der vorbeschriebenen Art und Weise mil einer 
Transforschicht versehen. Im Ergebnis stellt sich auch be! dieser 
VerfahrensdurchfOhrung eine Unteriage ein. die eine Transferschicht aufweist und 
zusdtzlich mft einer Bedruckung versehen ist Eine zwetteilige 
VerfahrensdurchfQhrung iat auch bei dieser altemativen Verfahrensvariante nicht 
erforderiich, so daf& sich dieselben Vorteile einstellen, wie bei der zuvor 
beschriebenen ersten Verfahrensaitemative. 

Es versteht sich von selbst, iSa& die Aufeinanderfolge und iHdufiglceit der einzelnen 
Verfahrensstufe beliebig variiert werden kdnnen. Erfoigt zunachist dine 
Bedrudajng, icann es sich hierbei beispfelsweise um einen Vtelfarbdrucic handeln. 
bei welchem In aus dem Stand der Technilc belcannter Weise in einer Vielzahl von 
Farb-/Dnjclcwerl(en erne Bedrucicung der Vorlage erfoigt, jeweiis mit den 
erforderiichen Handlungsschritten wIe Troclcnung und dergleichen. Wesentllch Ist, 
dais das hinsichtilch des Bedaicicens Im wesenflichen In dieser Verfahrensstufe 
fertiggestellte Erzeugnis sowert getrocknet wird, dali das Erzeugnfs fOr ein weitere. 
wie auch tmfner geartete Verarbeitung als Zwischenprodukt, Jedoch immer noch In- 
line vorliegt. Auch wenn sich nach dem Transferfollenbeschichten weitere 
Druckstufen anschlieil^en oder weitere FolienObertragungsstufen durchgefOhrt 
werden^ kann dies in beiiebiger Reihenfolge und Hdufigkeit erfolgen* Nach einem 
Druckvorgang bzw. einem Folientransfervorgang wind jedoch immer zunSchst der 
Zwischenproduktstatus eingestelit 

Gemdli einem weiteren Merkmal des erfindungsgemaf&en Verfahrens erfoigt der 
Trocknungsvorgang mtttels Infrarotbestrahlung, auch Nahes Infrarot, 
Gebldsebeaufechlagung und/oder dergleichen Verfahren. Der Trocknungsvorgang 
ist fQr die VerfahrensdurchfDhrung insofam von Bedeutung. als dali der 
nachfblgende Verarbeitungsschritt maHgenau durchgefuhrt werden kann und es 
nicht tnlblge einer noch unter Umstdnden feuchten Unteriage zu einer fehlerhaften 
VerfahrensdurchfQhrung kommt Ats besonders geeignet fDr den Vorgang der 
Trocknung hat sich die Gebldsebeaufsdilagung bzw. die Infrarotbestrahlung 
herausgestelit. Andere IV15giichketten der Trocknung sind daruber hinaus natQriich 



EmPfansszeit 14*Nov. I3:I9 



-7- 



auch geeignet und kOnnen je nach VerfahrensdurchfOhrung bedaifsgerecht 
eingesetzt weiden. Allerdings zeichnen sich die genannten Verfahren durch ihre 
Effektivltat bel gleichzeltlger Kostenmlnlmierung aus. 

Gemaa einem Vorechlag der Erfindung wird die Transferfolie und gegebenenfalls 
ach der Folientrager In eInem welteren Verfahrensschritt einer mit Lamellen 
bestQckten Breitstreckwaize zugefDhrt. Errelcht wind hierdureh. dalS die 
Transferfolie glatt gestrichen und auch in Breitenrichitung gestreckt wird, was in 
vortellhafterweise eine verbesserte Ausbildung des durch die Transferst^icht 
bedlngten Druckbildes ermbglicht. Gema& einem besonderen Vorteil der Erfindung 
^ ist vorgesehen. dafl die Breitstreckwaize kOrzer let als die Breite des 

Folfentransfenwerks. Breitstreckwalzen slnd Ubiicherweise mit gummlartigen 
Lameiien besetzie Walzen. Diese welsen von der IVIIttelebene jewoils nach au&en 
zu den Enden. Das bedeutet, daft Ober diese Walzen gefQhrtes ly^aterial durch den 
von den Lamellen aufgebrachten Druck immer nach au&en, also In die Breite 
gestreckt wird. Soli nun nicht die voile Druck- bzw. Tiansferbreite einer Vonichtung 
genutzt werden. so kann belspielsweise eine Breitstreckwaize eingesetzt werden. 
welche asymmetrlsch ausgebildet ist. Wird nur die halbe Transferbreite genutzt, so 
wird nach etwa einem Viertel der Lflnge der Breitstreckwaize das Zentrum llegen. 
von dem aus sich jeweils an das Ende bzw. zur Mitte der Waize bin ge'neigte 
Lamellen ausgehen. Somit kann nur eine halbe Breite einer Aniage genutzt 
werden. Die zweite Hdlfte der Breitstreckwaize kann belspielsweise ohne jede 
Lameltenausblldung ausgefUhrt sein. 



Das erfindungsgemSBe Verfahren ermfigllcht es, zur Druckeinwirkung bei der 
Follenauflage eine glatte. gegebenenfalls etastische Dwckfiache zu venvenden. 
Die GrOUe der Dnickelnwirkung wShrend der Follenauflage sollte vortellhaftenvelse 
so bemessen seIn, daB diese nicht ausreichend Ist, um die Dmckfollenkanten In 
die Unterfage einzupressen. Diel^njickelnwirkung muft Jedoch groft genug sein. um 
die Transfe»«chicht partlell oder fldchig vom Tragermaterlal zu Idsen. 

Um eine kontlnuierliche DurchfOhrung des Foliendnickverfahrens zu ermOglichen, 
wird bei einer Weiterblldung des Verfehrens vorgeschlagen, daft die Follenauflage 
zwischen zwel gegenslnnfg laufenden Walzen eines Transferkalanders erfolgt. 
Auderdem ist es von Vorteil, auch den erfbrderlichen AnpreBdruck zwischen zwei 
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gegensinnig (aufenden Walzen aufeubrlngeh, um eine endgOltig^ Fixterung der 
Transferschlcht zu gewdhrleisten. 

Wenn entsprechend einer Ausgestaltung des Veifahrens die Unteriage in einem 
Ein- Oder l\Aehrfarbenwerk mit der Haftschicht versehen wird. idHt sicli ftir dlesen 
Teil der Veriahrensdurchfiltirung ein handelsQbliches Druckwerk verwenden. so 
da& relativ geringe AnschaffUngs- und BetriebsKosten anfallen. Die Haftschicht 
kann bei zu starts saugenden Unteriagen durch eine Grundierung abgedeckt 
werden. HierfDr eignet sich besonders ein Zwei-Farben-Druckwerl<. Mit einem 
Zwei-Faiben-Druclwerk Iflfit sich auch ein Zwei-Komponenten-Kleber ats 
Haftschicht gut auftragen. 

Vorrlchtungsseitig wird zur technischen L 5 s u n g der eingangs genannten 
Aufgabe vorgeschlagen eine Vorrichtung zum Hersteiiung von Drucicerzeugnissen 
durch Kombination untarschiediicher Drud^verfahren. umfassend wenigstens eine 
ein Farbwerk aufweisende Druckvorrichtung und wenigstens eine direkt mit der 
Druckvornchtung verbundene Folientransfervorrichtung. 

Erfindungsgemaa wird eine zur VerfahrensdurchfQhmng geeignete Vorrichtung 
geschaffen mit wenigstens ' einem Druckwerk. welches eine 
Transferfolienzuffuhrung, eine TransferfolienabfQhnjng sowie einen einerseits durch 
eine DruckBdche und andererseits durch eine Gegenflache begren;^en Druckspalt 
zur HindurchfUhrung einer zu bedruckenden Unteriage zusammen mit der durch 
die TransferfblienzufOhrung zugefOhrten Transferfolie aulweist. wobei des weiteren 
vorgesehen sind ein dem Druckwerk vorgeschaltetes Klebwerk mit einem die 
Unteriage mit einer Haftschicht versehenden Kleborgan sowie ein dem Druckwedc 
nachgeschaitetes PreC&werk mit einem einerseits durch eine Pre&fldche und 
andererseits durch eine Prsi^egenstande begrenzten Prei^spalt zur 
HlndurchfDhrung der bedruckten Unteriage. DIese Vorrichtung wird ergdnzt durch 

eine dem Preiiwerk nachgeschaltete Trocknungseinrfchtung sowie einer der 
Trocknungseinrichtung nachgeschaiteten Dnjckeinrichtung. Zusdtzlich oder 
altemativ ist auch eine dem Klebwerk vorgesdiaitete Dmckeinrtohtung und eine 
zwischen Druckeinrichtung und Klebwerk angeordnete Trocknungseinrichtung 
vorgesehen. 



• 
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Die beiden vorgeschlagenen Vorrichtungsvarlanten erm6gllchen in 
vorteilhafteiweise eine In-line DurchfQhrung des erfindungsgemaBen Verfiahrens. 
Dabei ist gemSB erster altemativer Ausgestaltungsfomi vorgeselien, da(i dem 
Preliwerk eine Trocknungselnrichtung nachgeschaltet Ist. Sinn und Zweck der 
Trocknungseiniichtung ist es, die mit einer Transferschlcht versehene Unteriage zu 
trocknen und so fUr den weiteren Vorgang des Bednjckens vorzubereiten. 
OurchgefUhrt werden kann eine solche Trocknung mitteis Gebldsebeaufschlagung 
bzw. mitteis Infrarotbestrahlung. Im AnschlulJ an einen Trocknungsvorgang erfblgt 
die Bedruckung der mit einer Transferschldit bereits versehenen Unteriage. zu 
welchem Zweck der Trocknungselnrichtung eine Oruckelnriclitung nachgesclialtet 
Ist Gebildet sein kann die Trocknungselnrichtung aus einer Ober- und einer 
Untenfl/alze, wobei die Obenwaize bevoreugterwelse dem eigentllchen 
Druckvorgang dient, wohlngegen die Untenwaize als Gegenwaize zur Oberwaize 
ausgeblldet ist, urn so einen hinreichenden AnpreUdruck der Oberwaize 
gewdhrleisten zu kdnnen. 

GemSIl vorbeschriebenen zwelter Vonichtungsaltematlve Ist vorgesehen. da& die 
Unteriage, bevor In vorgeschriebener Weise mit einer Transferschlcht versehen 
wlrd. In einem vorgeschalteten Dmckvorgang bedruckt wfrd. Zu dem Zweck ist 
vorgesehen, dali dem Klebwerk eine Druckeinrlchtung vorgeschaltet Ist Bevor also 
die Unteriage mit einer Haftschicht und Im weiteren nilt elner Transferschlcht 
versehen wlrd, erfblgt eine Bedruckung der Unteriage mitlels der Druckeinrichtung. 
Um sicherzustellen. daB Im Anschluft an die Bedruckung der Unteriage die 
Haftschicht ordnungsgemau aufgebracht werden kann, Ist zwischen 
Druckeinrichtung und Klebweric eine Trocknungselnrichtung vorgesehen. DIese 
bewirkt eine Trocknung der zuvor bedrucMen Unteriage, bevor diese dann im 
weiteren mit einer Haftschicht versehen wlrd. 

Gema& einem besonderen Vorteii der Erfindung sind die einzelnen Baugruppen 
der FolientransfermaschJne In-line unmittelbar hlntereinander angeordnet, was 
eine In-line VerfahrensdurchfQhnjng mit den bereits vorgeschriebenen Vorteilen 
ermdglicht 

Gemaft einem weiteren Mericmal der Erfindung 1st eine mit Lamellen bestQckte 
Breltstreckwalze Bestandteil der erfindungsgemaUen Folientransfermaschine- Die 
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Breitstreckwaize kann dabei. gemii^ einem weiteren Merkmai der Erfindung. 
hinsichtlich ihrer Lamellenanordnung asymmatrisch ausgebildet sein. Das heiat. 
wie zum Verfahren beschrieben. kOnnen der mit Lamellen versehene Teil der 
Breitstreckwalze nicht Qber die voile Lilnge der Breitstreckwaize gehen und 
asymmetrisch zur Mittelebene der Waize angeordnet sein. Auf dlese Weise kOnnen 
Teilbreiten der Aniage genutzt warden. 

Die Foiientransfermaschine erfdhrt dadurch eine Ausgestaltung, dafl die 
PreRfiache sowie die Prel&gegenfiache durch zwei glattfldchige- Walzen elnes 
Druckkalanders gebilddt sind. Vorzugsweise befinden sich auch die Druckfiache 
sowie die Gegenfldche an glattfiachigen Walzen. die in diesem Fall einen 
Transferkaiander bilden. 

Bel einer weiteren Ausgestaltung bilden das Dmckwerk und das Pref^werk efne 
bauliche Einheit, wobei das vongeschaltete Klebwerk als an sich bekanntes Ein- 
Oder Meiir^rbenwerk ausgebildet sein kann. 

Ern- Oder Meh^1^a^benwerk, Dmck-- bzw. Transferwerk und PreHwerk bilden 
zusammen die eine Inline-FolienQbertragung emifigtichende 
Fotiehtransfermaschine. Es ist ohne welfares mOgllch. dlese 
Foiientransfermaschine einer Endlosdnjckmaschine, Rollendnjckmaschine Oder 
Etrkettendmcknrraschine als im SInne einer Inline-Fertigung nachgeschaltet 
zuzuordnen* Die aus Druckwerk und PreHwerk zusammengesetzte 
Maschineneinheft kann auch bestehenden Dmckwerken oder Ktebstoff- 
Auftragsmaschinen als Zusatzeinheit nachgeschaltet werden. 

Wertere Einzelheiten und Vorteile des Gegenstandes der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschretbung der zugehortgen Zeichnungen, in denen 
bevorzugte AusfQhrungsformen des erfindungsgemdiien Verfahrens und der 
erfindungsgemaften Vorrichtung dargestellt sind. Die Darstellungen in den 
Zeichnungen geben die tatsdchlichen GrO&enverhditntsse nicht wieder. Im 
einzelhen zetgen: 

Fig. 1 in einer verelnfachten. tsllwelse geschnittenen Seitendarsteilung eine 

Druckeinheit gemaiS einer ersten AusfQhrung^orm; 
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Fig. 2 In einer vereinfachten, tellwelse geschnittenen Seitendaistellung eine 

integrierbare Druckeinhelt gemHIS einer zweiten AusfDhrungsfom; 

Fig. 3 in einer toilgeschnittenen Seitendarstellung eine asymmetrisch 

ausgebildete Breitstreckwalze; 

Fig. 4 in einer verkQrzten Detaiiansicht ein Druclcweric sowie das Preliwerl< 

nach den Fig. 1 und 2 und . 

Fig. 5 eine Teilansicht von oben des Druclcwerlces entsprecliend der Fig. 4 . 

im folgenden wird zunflchst im Detail ein Beispiel fiir eine gattungsgemSSe 
Follentransfereinheit beschrieben, weiche mit vorgeschalteten odor 
hintergeschalteten herkOmmllchen Druclceinheiten mit Farbwerk und derglelchen 
l<ombinierbar ist 

Die In den Fig. 1 und 2 dargestellte Druckeinheit besteht aus mehreren einzelnen 
Baugruppen. Dieses sind das Klebwerk 1 . das Transfer- oder Druckwerk 7, das 
Preliwerk 8, die Trocknungseinrichtung 26, die Druckeinrichtung 29 sowie die aus 
Breitstreckwalzen S3 gebildete Giattungseinrichtung. 

Das in den FIguren dargestelite Klebwerk 1 besteht aus einem heri^Gmmllchen 
Zwel-Farben-Druckwerk. das im Rahmen der Erflndung zur partiellen Beschichtung 
einer zu bedruckenden Unterlage 2 mit einer dOnnen Haftschicht 3. beispielsweise 
efnem dOnnen Ein- oder Zwei-Komponenten-Klebfilm, dient. Hieizu verfDgt das 
Klebwerk 1 unter anderem Ober eine Untenwalze 4 sowie eine Obenftfaize 5, wobei 
die als Kleborgan dienende Obenwaize 5 als Gummltuchzyllnder ausgebildet sein 
kann, der den Klebstoffiim nach einem vorgegebenen Muster partieli auf die durch 
den Spalt zwischen Untenwalze 4 und Obenivalze 5 hindurchgefdhrte Unterlage 2, 
z. B. elnen Papier- oder Pappstreifen, Obertragt. 

Wie In den FIguren 1 und 2 dargestellt, folgen dem Klebwerk 1 in Transportrichtung 
32 das Transfer- bzw. Druckwerk 7 und das PreBwerk 8 nach. Im gezeigten 
AusfUhoingsbeisplel sInd beide in eine Aniage Integriert und in einem Gehduse 6 
untergebracht Hier sInd natOrllch auch Einzelstufen. modulare Anordnungen und 



Efltpfansszeit U.Nov. 13:19 



-12- 



dergteichen realtsierbar. da es auch die funktionate Integritat ankommt. nicht auf 
die baullche. 

In dem Druckwerk 7 wird eine auf einer Vorratsrolle 9 aufgewickelte Transfarfblie 
10 teilweise auf die in einem aus zwei Walzen geblldeten Dructepalt durch das 
DnJcKwerk 7 hindurchgefQhrte Unteriage 2 Qbertragen. Hierzu wird die 
Transferfoiie 10 Qberzwei Spannrollen 11 zu einer glattfldcbigen, evtl. elastlschen 

m 

Daickwaize 12 gefQhrt und gelangt anschliel&end Ober eine Zvwschenroile 13 auf 
eine Sammelrolle 14. Die Omckwalze 12 lauft unter Zwischenlage der Unteriage 2 
sowie der Transferfbiie 10 mit deflniertem Druck auf einer verchromten 
Gegenwaize 15 ab und blldet mit dieser zusammen einen Transferkaiander. 

Auch das optionaie Pre&werk 8 besteht im gezeigten AusfQhrungsbeispiel aus 
einem Kalander mit zwei Wafzen. von denen die obere Waize eine glattfidchige 
Pre&waize 16 und die untere Watze eine ebenfalls glattfiachige Pre&gegenwaize 
17 blldet. Der zwisclien Preliwalz© 16 und Prefigegenwalze 17 erzeugte 
AnpreiMruck Qbersteigt erhebiicti den Druck zwischen Druckwalze 12 und 
Gegenwaize 15. 

GemdH ersten Vorrichtungsaltemative, die In Fig. 1 dargestellt ist, 1st dem 
PreRwerk 8 in Transportriclitung 32 eine Tnocknungseinrlchtung 26 und eine 
Druckeinriciitung 29 nachgeschaltet Im Transfenverk wird die Folie 10 durch 
Breitstreckwalzen in der Breite gegldttet Aufgaind der WaizenfQhrung erfblgt 
ohnehin eine GIdttung in i-dngsrichtung. Auf diese Weise ist gewShrleistet, daa 
eine gegiattete Folientragerbahn fOr die Obertragung zwischen Druckwalze 12 und 
Gegenwaize 15 eingefQhrt wird. Auch Im AbfOhrungsbersich kann eine 
Breitstreckwalze 23 angeordnet sein, um den Folientrdger glatt zu halten, um also 
im Berelch der Druckwalze Verzug Oder Faltungen zu vermeiden. Die mit der 
Transferschicht 20 versehene Unteriage 2 durchlduft. bevor sie die 
Druckeinrichtung 29 errelcht, die Trocknungseinrichtung 26. IVIittels 
Gebldsebeaufschlagung Oder Infrarotbestrahlung wird die mit der Transferschicht 
20 versehene Unteriage 2 hi der Trocknungseinriclitung get3X>cknet, was 
insbesondere dazu dient. die auf die Unteriage 2 zuvor aufgebrachte Haftschicht 
vollstandig auszutrocknen. Dieser Trocknungsvorgang ist insofem erforderiich. als 
daH im nachtblgenden eine Bedruckung der mit einer Transferschicht 20 
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versehene Unterlage 2 ordnungsgemSIl durchgefllhrt wenJen kann. Dieser 
Druckvorgang findet in der der Trocknungselnhelt 26 nachgeschalteten 
Druckelnrichtung 29 statt. Gebildet ist die Druckeinrichtung vorzugsweise aus einer 
Oberwaizo 30 und einer Untenwaize 31 , wobei bevorzugter Welse die Oberfiache 
30 die eigentliche Bedruckung der Unteriage 2 durchfQhrt, wohingegen die 
Unterwaize 31 als Gegenwalze zur Oberwatze 30 ausgebildet ist und der 
Erzeugung des fOr die Bedaickung durch die OberUaclie notwendigen 
Gegendrucks dient. Auf die Darstellung von Fartowerken und sonstigen 
DruckvortagenfDhrungen und dergleichen wurde aus ElnfachheitsgrQnden 
verzichtet, da diese nach dem Stand derTechnik ausgefOhrt sind. 

Wie Fig. 1 des weiteren entnommen werden kann, best^t die Trocknungseinheit 
26 aus einem Obertell 27 und ©Inem Untertell 28. Die durch die 
Folientransfermaschlne hIndurchgefOhrte Unteriage kann somit in einem 
Verfehrensgang beidseltig getrocknet werden. Altemativ kann auch vorgesehen 
sein, nur ein Oberteil 27 bzw. nur ein Untertell 28 vorzueehen, doch kann es dann 
for die Erzielung eines hinreichenden Trocknungsvorganges erforderiich sein. die 
Tfxjcknungselnrichtung 26 in Langsrlchtung Transportrlchtung 32 entsprechend 
lang auszufUhren. 

■ 

Fig. 2 zeigt die erfindungsgernaiie Druckeinhelt gemdU einer zweiten 
AuslOhfungsfonn. Im Unterschied zum Ausfuhrungsbalspiel nach Fig. 1 ist gemSli 
dem AusftJbrungsbeisplel nach Fig. 2 vorgesehen. daR ein Bednicken der 
Unteriage 2 stattfind.et, bevor diese mit einer Transferschlcht 20 versehen wird. 
Vorgesehen ist zu diesem Zweck, daR dem Klebwerk 1 In Transportrlchtung 32 die 
Druckeinrichtung 29 vorgeschaltet Ist. In der schon voriaeschriebenen Welse wlnJ 
hier eine Bedmckung der Unteriage 2 durchgefOhrt, die allerdlngs im Unterschied 
zum AusfDhaingsbelsplel nach Rg. 1 noch nicht mit einer Transferschlcht 20 
versehen Ist Um ein Aufbringen des Fachmittels 3 und ein anschlleliendes 
Auflegen der Transferschlcht 20 ordnungsgemaft gewahrieisten zu kdnnen. ist dem 
Drucky«eri< 29 unmittelbar nachgeschaltet eine Trocknungseinrichtung 26 
vorgesehen. Diese besteht in der schon vorbeschriebenen Welse aus einem 
Obertell 27 und einem Untertell 28, wobel bevorzugter Welse mittels der 
Trocknungseinrichtung eine Infrarottrocknung Oder eine Trocknung mittels Gebiase 
durchgeftihrt Wird. Die bednjckte und getrocknete Unteriage 2 wird alsdann dem 
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KIsbwerK 1 zugefQhrt und es wird im nacMblgenden in der schon 
vorbeschriebenen Weise die Transferschlcht 20 auf die bereits bednickte 
Unterlage 2 aufgebracht Des weiteren sind Breitstreclwalzen 23 vorigesehen. die 
die Tran$ferschiciit 20 in Breitenilchtung der Unterlage 2 streclct, um so eine 
ordnungsgemdUe Ausbtldung der Transferschiclit 20 sicherzustellen. 

Fig. 3 zeigt in beispieihafter Ausgestaitung eine sofclid Breltstreckwaize 23. 
Gebildet ist die Breitstreckwalze 23 au$ einem Tronwuelkdrper 24, der mit 
asymmetrisch angeordneten Lameiten 25 t>e$tOd^t Ist Die asymmetrisdie 
Anordnung der Lameilen 25 ist vorgeselien, wenn eine Unterlage nur 
bereichsweise mIt elner Transferschicht 20 bedecict ist oder nur schmate Vortagen 
bedruclct werden. Es versteht sich von selbst, dali die Symmetrie der 
Breitstreciwalze nach den Vorgaben gewShlt werden l<ann. So kOnnen Haibe. 
Viertelbreiten und derglefchen, aber auch islutzung nur elnes mitUeren 
Waizenbereiches und dergleichen vorgesehen seln. 

Die Durchfiihrung der Follenauflage der Transferfolie 10 innertialb des 
Druclcwerlces Ist im llnlcen Teil der Fig. 4 dargestetlt. Die insgesamt nur elwa 12 jim 
dIcKe Transferfolie 10 setzt sich aus insgesannt drel Schichten zusammen. Die 
Innerste. unmlttelbar auf der Druckwaize 12 &ufliegende Scliicht ist als Tragerfolle 
1 8 ausgebildet. auf der tJber eine als Haftuntertage dienende Trennschicht 1 9 eine 
Tranafeischicht 20 angeordnet ist Die Transfersciiicht 20 Idftt sich also relativ 
lelcht von der Tragerfolle 18 Jdsen. Die Transferschlcht 20 ihrerseits ist wiedemm 
meist zweilagig aufgebaut und t>esteht aus elner dQnnen, aufgedampflen 
Aluminiumschicht und elner belsplelsweise farblgen Lackschicht. Dieser zweilagige 
Aufbau der Transferschlcht 20 ist in der Zeichnung jedoch nicht ausdrOckiich 
dargestellt 

Bel DurchfOhrung der Follenauflage wird die zu bedaickende Unterlage 2 mil der 
Umfangsgeschwindigkert von Druckwaize 12 bzw. Gegenwaize 15 dutch den 
zwischen diesen beiden Walzen gebildeten Druckspalt hindurchgefOhrt, wobei die 
auf der Tuchoberlfache der Daickwalze 12 mitgefOhrte Transferfolie 10 teilweise 
auf die Unterlage 2 Qbertragen wird. Diese Obertragung erfolgt ausschiieaiich an 
jenen Stelien der Unterlage 2, die innerhalb des vorangaschalteten Klebwerkes mit 
der Haftschicht 3 versehen worden sind. Es wird auch nIcht die Transferfolie 10 als 
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Ganzes auf die Unteriage 2 Qbertragen, sondem ausschlieaiich die lefcht von der 
Tragerfolie 18 lOsbare Transferschicht 20. Beim Verlassen des Dmckwerkes 7 
Idebt also an den vorher partiell mit der Haftschicht 3 verselienen Stellen die 
Transferschicht 20 auf der Unteriage 2. Die Transferschlcht 20 1st beispielsweise 
als Goldfolie ausgebildet, wobei die Aluminumschicht den metallisierenden Effekt 
erzeugt wdhrend die Goldfarbung durch die gelb- bis ockerfarblge Lackschlcht 
erzeugt wird. 

Bel einigen Anwendungen kann es erfbrderllch sein, um der soicherart In dem 
Druckwerk 7 durchgefQhrten Folienauflage die erfordertiche Dauerhaftigkeit zu 
gebsn, die Unteriage 2 mit der darauf Webenden Tranaferschicht 20 anschlieBend 
zwischen die PreBwalze 16 und die Preftgegenwaize 17 des PreRwerkes 8 der 
Kalandereinhelt zu fDhren. Olese Einheit kann sich in den meisten Fallen 
ertibrigen. WShrend die Dmckeinwirkung Im Dnjckweri< 7 nur ausreichen muB, um 
die Folienauflage, d. h. die Obertragung der Transferschicht 20 von der Tragerfolie 
18 auf die Unteriage 2 sicherzustellen, liegt der eine innlge Verbindung zwischen 
Transferschicht 20 und Unteriage 2 bewiricende AnpreBdruck in dem PreRwerk 8 
wesentlich hOher. 

Die Dur<JhfQhnjng der Folienauflage Im Druckweric 7 ist in Fig. 5 fOr ein 
Druckbeispiel dargestellt. Im Rahmen eines Endlosdwckes besteht die Unteriage 2 
Jewells aus einem 4x5 Felder aufweisenden Druckbogen 21. Zur 
Veranschaulichung ist der Druckbogen 21 mit fOnf verschledenen, sich bei jedem 
Druckbogen 21 vierfach wiederholenden Dmckmotlven 22 versehen. Im finken Tell 
der Fig. 5 sind die Druckbdgen 21 In dem Zustand vor Durehlaufen des 
Druckwerkes mit der Druckwaize 12 dargestellt Im Bereich der einzelnen 
Druckmotive 22 ist der Druckbogen 21 bereits mit der partiellen Haftschicht 3 
versehen. Nach dem Veriassen der Dmckwaize 12 sInd die DruckbOgen 21 im 
Bereich der partiellen Haftschlchten 3 mit der Transferschicht 20 versehen und 
bilden somit die fertig aufgeJegten Druckmotive 22. Jeweils Im Bereich der 
Druckmotive 22 fehit der an der Dmckwaize 12 anliegenden Transferfblie 10 die 
Transferschicht 20, wie dies im rechten Teil der Fig. 5 dargestellt Ist. 

Anstelle der In Fig. 5 dargesteiiten Transferfblie 10, die sich Uber nahezu die 
gesamte Breite des aus Druckwaize 12 und Gegenwaize 1 5 zusammengesetzten 
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Transferkalanders eretreckt, kOnnen ebenso mehrere einzelne Bahnen 
Transferfolie verwendet wenden. Dies empfiehlt sich insbesondere dann, wenn die 
Druckmotive 22 nur auf einem Tail der Bahnbreite verteilt sind. Zur Einsparung von 
Transferfolie ist es auf&erdenr) mdgilch, dunch Offnungen des Transferi^afanders 
den Transport der Transferfolie zumindest zeitwelse vom Transport der Unterlage 
zu trennen und die Transferfolie taktweise zu fOhren. Auch k6nnen mehrere 
schmale Folienbahnen verwendet warden Oder der Transferkafander einem 
taktweisen Druck ausgesetzt werden. 

Die beschriebenen AusfOhrungsbeispiele dienen nur der ErlSuterung und sind nicht 
basolirdnkend. Insbesondere kOnnen die erfindungsgemdiien Etnheiten in Bezug 
auf Reihenfblge, HSufigkeit des Wechseis zwischen herkOmmllchem Drucken und 
Fotientransfer und dergleichen variEeren. DarOber liinaus liegt es im Rahman der 
Erflndung, dad der Einsatz efnes Kalanders Im Anschlutl an die FolienQbertragung 
optional ist. Dies ist nur dann erforderiich, wenn beispietsweise ein Schwimmen der 
Folie auf Kleber .befOrchtet werden muH oder eine sonstige Nachbeart>eitung 
erfordedich wird« 
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Bezugszeich enliste 



1 Klebwerk 



Unterlage 



Haflschicht 



Unterwaize 



Oberwaize 



Gehduse 



Transfer- oder Druckwerk 



8 Prei&werk 



Vorratsrolle 



10 Transferfolie 



1 1 Spannrolie 



12 Druckwalze 



1 3 Zwischenroiie 



14 Sammetrolle 



1 5 Gegenwaize 



16 Preliwaize 



17 PreHgegenwaize 
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1 8 Tragerfolie 

19 Trennschicht 

20 Tranferschicht 

21 Druckbogen 

22 Druckmotive 

23 Breitstreckwaize 

24 TrommelkSrper 

25 Lamellen 

26 Trocknungseinrichtung 

27 Oberteil 

28 Unterteil 

29 Dnjckeinrichtung 

30 Oberwaize 

31 Unterwaize 

32 Transportrichtung 
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paten1;qr)sprQche 

1. Verfahren zur Herstellung von Driickdrzeugnissen dundi Kombination 
unterschiedlicher Daickverfahren. wobei die zu erzeugenden 
Druckeizeugnisse in einer wenigstens ein Farbwerk aufweisenden Dmckstufe 
mit Farbe bedruckt und ohne Zwisciienlagening in einer anderen 
Verfalirensstufe in einem Folientransfen/erfaliren in einem Dmckvorgang an 
vorgegebenen Positionen mit einer Folie beschi(;htet werden. 

2. Verfahren nacii Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet. da& die 
Druckerzeugnisse zunSchst farbbedruckt und dann folienbesctiichtet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dali die 
Druckerzeugnisse zunSchst folienbeschichtet und dann bedruckt wenjen. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche. dadurch 
gekennzeichnet, dad die Dnjckerzeugnisse zwischen Folielieschichtung und 
Farbbedruckung getrocknet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dall die Trocknung 
durch infrarotbestrahlung erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der vorhergeiienden AnsprOche. dadurch 
gekennzeichnet, dali eine fUr das Folientransferverfahren zugefOhrte 
Transferfblie in der Breite gestreckt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dall die Streckung der Transferfolie nur In einem elne 
Teilbreite der Oruckvorrichtung einnehmenden Bereich erfolgt 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, da& der Folientransfer zwischen zwel gegensinnig laufenden 
Waizen eines Transferl^landers erfolgt 
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0. Verfehren nach olnem dor vorhorgohenden AnoprOche, dadurcrh 

geKennzelchneti dall die Dmckerzeugnisse nach dem Folientransfer einem 
Pre&vorgang unterzogen werden. 

10. Vorrichtung zum Herstellung von Daickerzeugnissen durch Kombination 
unterschtedlicher Dmckverfahren^ umfassend wenlgstens eine ein Farbwerk 
aulWeisende Dmckvorrichtung und wenlgstens eine direkt mit der 
Druckvonlchtung verbundene Folientransfervonichtung. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dal^ zwischen 
Dmckyomchtung und Folientransfen^orrichtung eine Trocknungseinheit 
angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Trocknungseinheit eine IR-Strahiungsqueiie aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
dall diese in der Folientransfeivorrichtung Breitstreckwafzen aulweist. 

14. Vonichtung nach Anspruch 13. dadurch gekennzeichnet, dafi die 
BreKstrackwalze kQrzer ist ais die Breite der Transfen^orrichtung. 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
daH die Foiientransfsry/orrichtung einen Kaiander aulweist. 
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Fig. 3 
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^usammenfa s su n g 

Der Erfindung liegt die A u f g a b e zugrunde. ein Druckveriahren und eine 
Vorrichtung bereitzustellen, welche die Anwendung unterschiediicher Verfahren 
auf die gleichen Dmckerzeugnisse in dlrel^ aufeinanderfolgenden ArbeitsgSngen 
ennOgUchen. Verfahrensseitig vArd mit der Erfindung zur technischen L 6 s u n g 
dieser Aulgabe vorgeschtagen ein Verfahren zur Herstellung von 
Drucicerzeugnissen durch Kombination unterschiediicher Druckverfahren, wobei 
die zu erzeugenden Druckerzeugnisse in diner wenlgstens ein Farbwerk 
aufweisenden Druckstufe mit Farbe bedruckt und ohne Zwischenlagerung in einer 
anderen Verfahrensstufe in einem Follentransferverfahren in einem Druckvorgang 
an vorgegebenen Positionen mit eIner Folie beschichtet werden. Vomchtungsseltig 
wird zur technischen L d s u n g der eingangs genannten Aufgabe 
vorgeschlagen eine Vorrichtung zum Herstellung von Druckerzeugnissen durch 
Kombination unterschiediicher Oruckverfehren, umfassend wenigstens eine ein 
Farbwerk aufwelsende Druckvorrichtung und wenigstens eine dlrekt mit der 
Druckvorrichtung verbundene Folientransfervom'chtung. 



(Fig.1) 
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